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Patentansprtiche 


Fliegende Schermaschlne der Drehtrommelbauart mit elner 
ersten und eiher zweiten, mit Scherblattern versehenen 
und in der Drehung miteinander gekoppelten Schertrommel 
zum Durchscheren von mit bestimmter Geschwindigkeit hin- 
durchlauf endem Ausgangs- bzw. Strangmaterial, 
gekennzeichnet durch 

eine Trommeldrehvorrichtung mit einer die beiden Trommeln 
(21, 24) koppelnden KraftUbertragung (39, 42, 41, 38 und 
37) und einem ersten Antrieb (M1 ) fUr den kontinuier- 
11 chen Drehantrleb der Trommeln mit solchen Geschwindig- 
keiten, daB die Tangentialgeschwindigkeiten der Scher- 
blatter (21B, 24B) mit der Lauf geschwindigkeit des Materials 
(S) synchronisiert sind; ,T,,-./4«; - 

- eine Trommel stellvorrichtung (31, 32, 32a, y26, 26a) mit 
einem zweiten Antrieb (M2) fttr das Verstellen 4 der ersten 
Schertrommel (24) zwischen einer ersten Stellung im Ab- 
stand, von der zweiten Schertrommel (21) und einer zweiten ^ 
Stellung in unmittelbarer Nahe der zweiten Schertrommel 
(21), in der die Scherblatter (21B, 24B) zusammentref f en , 

um das Material dur chzuscher en ; 

- und ein £ Steuereinrichtung (46) fUr den zi*»dr6en Motor (M2), 
die die Stellvorrichtung Arbeitszyklen ausfUhren laBt, 

die in einem ersten Schermoment (A) das Anlaufen aus der 
ersten Stellung der ersten Schertrommel (24), das Vor- 
bewegen der ersten Schertrommel (24) in die zweite Stellung, 
in der die Scherblatter (21B, 24B) in einem zweiten 
Schermoment (B) zusammentref fen und das Gut durchscheren, 
und das Zuriickbewegen der ersten Trommel (24) in die 
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erste Stellung, in der der zweite Motor (M2) in 
einem dritten Schermoment (C) zum Stillstand kommt, 
umfassen. 

Fliegende Schermaschine nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeicb.net, 
daB er erste und der zweite Kraftantrieb einen ersten bzw. 
einen zweiten Elektromotor (M1, M2) aufweisen, von denen 
der erste Motor die erste Schertrommel (24) und zugleich 
xiber die aus einer Zahnradubersetzung (39, 42, 41, 38 und 
37) bestehende Kraltiibertragung die zweite Schertrommel (21) 
antreibt. 

Fliegende Schermaschine nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeicb.net, 
daB die trommelstellvorrichtung zwei Schwinghebel (26, 26a) 
aufweist, die an ihren einen Enden (30, 30a) urn eine init 
der Achse des einen Zahnrads (38) des Obersetzungsgetriebes 
zusammenfallende Drehachse (29, 30) schwenkbar sind und an 
ihren anderen Enden (27, 27a) eine die erste Trommel (24) 
tragende Welle (25) drehbar aufnehmen und die durch die 
Trommelstellvorrichtung (32, 32a, M2) in schwingende Dreh- 
bewegung um die Drehachse (29, 30) zu versetzen sind, 
derart, daB sie die erste Schertrommel (24) zwischen der 
ersten und der zweiten Stellung hin- und herbewegen. 

Fliegende Schermaschine nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB eine vom zweiten Motor (M2) angetriebene, um eine im 
Raum feste Achse drehbare Welle (31) Zwei festsitzende 
Exzenternocken (32, 32a) tragt, die ttber einerseits an den 
Exzenternocken und andererseits an den Schwinghebeln (26, 
26a) gelenkig angreifende Pleuel (33, 33a) die Schwinghebel 
in schwingende Bewegung zu versetzen und damit die erste 
Schertrommel (24) zwischen der ersten und der zweiten 
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Stellung hin- und herzubewegen vermSgen. 

5. Fliegende Schermaschine nach einem der vorhergehenden 
Ansprliche, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB die erste und zweite Schertrommel (24, 21) ein Durch- 
messerverhSLltnis von 2:3 aufweisen und so ttbersetzt sind, 
daB drei Umdrehungen der ersten Trommel (24) auf zwei 
Umdrehungen der zweiten Trommel (21) entf alien und die 
Trommelstellvorrichtung so gesteuert wird, daB Jewells 
die erste Trommel (24) nach sechs Umdrehungen und die 
zveite Trommel (21 ) nach vier Umdrehungen zu einem Schneid- 
vorgang zusammentr ef f en * 


ReNeu/Pi, 
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KA^^^OGYO_I^USHIKI_KAISHA, Kobe-Shi, Hyogo-Ken, Japan 


f--f f f __^ erma s chlrie der Drehtrommelbauart fUr strang- 
formiges Walzgut 


Die Erfindung bezieht sich allgemein auf die Stahlbearbeitung 
in Stahlherstellungsanlagen und betrifft insbesondere eine 
fliegende Schermaschine bzw. -vorrichtung der Drahttrommelbauart 
zum Unterteilen von langem warmgewalztem Stahlgut, wie Bandstahl, 
Profilstahl, Stabstahl, Blech und Draht, das mit hoher Geschwin- 
digkeit an der Austrittseite einer Fertigwalz- bzw. Kalibrier- " 
station eines kontinuierlichen Warmwalzwerks durchlSuft, in 
geeignete TeillSngen fiir die Aufhahme in Wickeln oder Ktlhlbetten. 

Ein neueres Bestreben bei kontinuierlichen Strang-Warmwalz- 
strassen (hierin als Strang-Warmwalzstrassen bezeichnet) geht 
dahin, die Laufgeschwindigkeit des Strangs an der Austrittseite 
der Fertigwalzstation von einem herkSmmlichen Wert in der 
GrSBenordnung von 600 Meter de Minute (m/min) auf 1000 m/min 
Oder mehr zu steigern. Ferner hat sich als Ergebnis des Ober- 
gangs zu grfiBeren Brammen das Gewicht eines Wickels von dem 
gebrSuchlichen Wert von etwa 25 Tonnen auf 40 Tonnen und mehr 
erhSht. 
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Vickel von hohem Gewicht und groflen Abmessungen, wie sie in 
einer mit hoher Geschwindigkeit und groBem AusstoB arbeitenden 
Strang- Warmwalzstrasse dieser neueren Art hergestellt werden, 
verden Verarbeitungastrassen zugefilhrt, wie einer Beizstrasse, 
einer Randbearbeitungsstrasse und einer Scherstrasse von ent- 
sprechend groBen Verarbeitungskapazitaten in den Stahlerzeu- 
gungsanlagen selbst, ohne grofle Schwierigkeit. Jedoch treten 
Probleme bei der Anfertigung von Wickeln fUr den Fremdvertrieb 
auf, wie sie hergestellt werden in Anpassung an die Wickel- 
verarbeitungskapazitaten der Einrichtungen in den Anlagen der 
Verbraucher, wie Schneid- und Scher anlagen der Kraftfahrzeug- 
ht.steller und Leitungsrohrhersteller.Wenn ein Unterteilen durch 
Scher en, in Ubereinstimmung mit dem Gewicht der vorerwShnten Wickel 
fUr Fremdvertrieb, mittels fliegender Scheren erfolgt, etwa mit 
fliegenden Scheren der Rotationsbauart zum Abschneiden des 
Schopfendes vom Strang (also einer rotierenden Schopf schere) 
oder mit fliegenden Scheren der Rotationsbauart zum Zer- 
schneiden des Guts in gewUnschte TeillSngen (also einer rotieren- 
den fliegenden Schere), die in eine Strang-Warmwalzstrasse ein- 
bezogen sind, treten die folgenden Schwierigkelten auf. 

Bei rotierenden Schopf scheren wird eine sogenannte Start-Stop- 
Steuereinrichtung verwendet, welche die Drehtrommeln fUr Jeden 
S- opfschnitt ingangsetzt und stillsetzt. Aus diesem Grund muB, 
wenn die Durchmesser der oberen und unteren Drehtrommel gleich 
groB sind, ein Scherzyklus durch Beschleunigen auf die voile 
Geschwindigkeit und anschlieBendes vailiges Stillsetzen durch- 
gefuhrt werden in annShemd einer Umdrehung oder annahernd 
zwel Umdrehungen der Drehtrommeln. Falls die Durchmesser der 
oberen und unteren Drehtrommel verschieden groB sind, wenn zum 
Beispiel das VerhSltnis der Durchmesser der oberen und unteren 
Drehtrommel 2:3 betragt, muB ein Scherzyklus mit Bescnleuni- 
gungen auf voile Geschwindigkeit und anschlieBendem Verzogern 
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bis zum vQlligen Stillstand innerhalb von annahemd drei Um- 
drehungen der oberen Dr ehtrommel erfblgen. 

Bei elnem oberen Drehtrommeldurchmesser von 0 9 8 m t elnem tint er en 

2 

Drehtrommeldurchmesser von 1,2 m f einer TrSgheitswirkung GD 

der oberen und unteren Dr ehtrommel 9 bezogen auf die untere Dreh- 

2 

trommelwelle, von 20 000 kg.m und einer Warmwalz-Strangge- 
schwindigkelt von 1 200 m/min 9 beispielsweise, nimmt das er- 
forderliche reine Beschleunigungs-Drehmoment der oberen und 
unteren Drehtrommel, bezogen auf die untere Drehtrommel well e 9 51 
einen Wert von ungefahr 45 500 kg.m an, bzw* von 5 OOO kW t umge- 
rechnet in die erforderliche Motorleistung mit einer Uberlastung 
von 300 Prozent. Dies ist das Ergebnis einer dem Vergleichszweck 
dienenden Naherungsrechnung, bei der die Leistung flir das Be- 
schleunigen des Motors selbst und andere Faktoren, wie mechani- 
scher Wirkungsgrad, nicht bertlcksichtigt sind 9 die jedoch das 
Erfordernis eines Motors von extrem hoher Kapazitat erkennen 
lSBt. 

Daher sind Scheren dieser Art praktisch nicht zu brauchen zum 
Unterteilen von Strangen hoher Geschwindigkeit durch Schereri, 
etwa solchen, die mit Geschwindigkeiten von 1000 m/min aus- 
treten, wie sie von der vorliegenden Erfindung in Betracht 
gezogen werden. Perner gilt, daB mit einer Start-Stop-Steuer- 
einrichtung dieser Art, da die obere und untere Dr ehtrommel zu 
anderen Zelten gestoppt werden, als dies beim Schopfbeschneiden 
erfolgt, der Schlupf , der zwischen der gestoppten unteren Dr eh- 
trommel und dem liber die Oberseite der unteren Trommel laufenden 
Strang auftritt, mit zunehmender Walzgeschwindigkeit zunimmt. 
Die ISBt Probleme der Beschadigung, wie Zundern, Schramm en, 
ReiBen der StrangoberflSche entstehen, wodurch das Erzeugnis 
an Handel swert verliert. 
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Ein anderes Problem besteht noch darin, daB, da die rotierenden 
fliegenden Scheren so ausgebildet sind f daB Drehtrommeln fiir 
das Abscheren standig In Drehuhg gehalten werden, die durch 
Scheren J e Schnitt erzielte TeillSLnge nicht geandert werden 
kann* Ferner ist das Abscheren von grSfleren TeillSngen als 
10 m nicht moglich, selbst bei Durchftlhrung eines Abscherens 
in mehrfachen Langen durch ein "Fehlschnitt n -Verfahren, bei dem 
die Durchmesser der oberen und unteren Drehtrommel gleich grofi 
gemacht werden und die obere oder untere Drehtrommel periodisch 
senkrecht auf- und abbewegt wird, oder bei DurchfUhrung eines 
Abscherens in mehrfachen Langen durch ein "Fehlschnitt "-Verf ahren , 
bei dem die obere und untere Drehtrommel mlt verschiedenen 
Durchmessern ausgebildet sind. 

Aus dies em Grunde war es bisher gebrSuchlich bei der Herstellung 
von unterteilten Strangwickeln fttr den Fremdvertrieb, einen 
warmen Strang erst in einen grbfien Wick el aufzunehmen, dlesen 
nach dem KUhlen abzuwickeln, ihn in LSngen entsprechend dem 
Gewicht der fUr den Verkauf bestlmmten Wlckel zu untertellen 
und dann diese Langen wleder aufzuwickeln. Diese Technik hat 
jedoch den Nachteil, daB die Ausrtistung fUr das Wiederauf- 
wlckeln zus&tzlich erforderlich ist. 

Ein weiteres Problem, auf das unten eingegangen wird, ist bei 
der Erzeugung, aus in elnem Warmwal z werk warmgewal zt en Str&ngen, 
von warmgewalzten starken Blechen auf get re ten, die Dicken von 
zum Beisplel mehr als 4 f 5 mm bis hinauf zu 16 mm Dicke besitzen, 
vergleichbar mlt Blecherzeugnissen, wie sie durch Blechwalz- 
einrichtungen gewonnen werden. Bel dieser Herstellung aus Strang- 
material war es nicht moglich, jeden Strang bei hoher Geschwindig- 
keit durch Scheren in Langen zu unterteilen , die sich ftir das 
KUhlbett eignen. Aus diesem Grund ist das KUhlen des Strangs 
in einer langen Tafel unm5glich, und es war bisher gebrauchlich, 
so zu verfahren, daB der warme Strang erst in einen groBen 
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Wickel aufgenommen wird, derselbe nach dem Kilhlen abgewickelt 
wird und dann einer Randbearbeitung Oder einem Planiervorgang 
mit einer Planierwalze oder dem Kaltplanieren mit groBer Kraft 
in mehreren Stufen unterzogen wird, um ein Verwerfen in den 
ganzen zugeschnittenen Blechen nach dem Scheren oder Brenn- 
schneiden zu verhindern, und danach das Unterteilen durch 
Scheren in die fertigen Stahlblechtafeln vorgenommen wird. 
Bei diesem Herstellungsverfahren erfolgt Jedoch ein Kaltbear- 
beiten mit groBer Kraft, um die Stahlbleche zu planieren, und 
aus diesem Grunde muB angestrebt werden, die restlichen Span- 
nungen zu verteilen und zu reduzieren und Erfahrung fUr die 
Erzeugung von verwerfungsfreien Blechen zu gewinnen. 

Die Erfindung bezweckt, den Energieverbrauch von fliegenden 
Scheren der vorliegenden Bauart erheblich herabzusetzen und 
im tibrigen zu ermSglichen, den Strang in beliebig groBe wie 
kleine LSngen zu unterteilen und einen warmgewalzten Strang als 
moglichst lange Tafel zu kOhlen. 

Gegenstand der Erfindung ist eine f liegende Schermaschine der 
Drehtrommelbauart mit einer ersten und einer zweiten, mit 
Scherblattschneiden versehenen und in der Drehung miteinander 
gekoppelten Schertrommeln zum Durchscheren von mit hoher Ge- 
schwindigkeit hindurchlaufendem Strangmaterial . 

Diese Schermaschine ist nach dem Grundgedanken der Erfindung 
gekennzeichnet durch die Kombination 

- eines Trommeldrehantriebs mit einem ersten Motor fUr das 
kontinuierliche Drehen der miteinander gekoppelten Scher- 
trommeln mit Tangentialgeschwindigkeiten, die mit der Lauf- 
geschwindigkeit des Strangsmaterials synchronisiert sind, 

- eines Trommelstellantriebs mit einem zweiten Motor fUr das 
Bewegen der ersten Schertrommel zwischen einer RUckzugstellung 
im Abstand von der zweiten Schertrommel und einer Scher- 
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stellung in unmittelbarer Nahe der zweiten Schertrommel , in 
der die Scherblattschneiden zusammentref fen, tun das Strang- 
material durchzuscheren, 
- und einer Steuereinrichtung fUr den zweiten Motor, die den 
Stellantrieb intermittierende Arbeit szyklen ausfUhren laflt, 
von denen Jeder das Anlaufen des zweiten Motors aus der Riick- 
zugstellung der ersten Schertrommel, bei sioh gegentiber stehen- 
den Scherblattschneiden der beiden Schertrommeln , das Vorbe- 
wegen der ersten Schertrommel fiir das Durchscheren des Strang- 
materials und das ZurUckbewegen der ersten Schertrommel in 
die Ruckzugstellung mit Stillsetzen des zweiten Motors umfaBt. 

Die Vorteile und weiteren Merkmale und Einzelheiten der Erfin- 
dung sind nachstehend anhand der Zeichnungen naher beschrieben, 
in denen die Erfindung beispielsweise veranschaulicht ist. In 
den Zeichnungen zeigen: 

Fig. 1 das Schema eines Strang- Warmwalzwerks, in das eine 

fliegende Schermaschine der Drehtrommelbauart nach der 
Erfindung einbezogen ist; 

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht der wesentlichen Teile 
einer bevorzugten Ausfiihrungsform der fliegenden 
Schermaschine der Erfindung; 

Fig. 3 ein Zeitdiagramm der Arbeitszyklen der Schertrommeln 

in Verbindung mit einer schematischen Darstellung ihrer 
Arbeitsweise beim Durchscheren des Strangs; 

Fig. 4 das Schema einer Steuereinrichtung, teilweise in 

Blockform, fUr die fliegende Schermaschine der Fig. 2. 


709824/0752 


-MO ' 


2654866 


GemaB Fig. 1 umfaBt das dargestellte Warmwalzwerk fiir Strang- 
material, in der FlieSrichtung des Materials, eine Grobwalz- 
gruppe 1, fliegende Schopf scheren 2, einen Quetschwalzenent- 
zunderer 3, eine Fein- bzw. Fertigwalzgruppe 4, fliegende Scheren 
der Drehtrommelbauart 5 nach der Erf indung und FSrderrolien 6 am 
Kopfende von Wicklern 7. Auf diese Bestandteile folgt eine Strassc 
zur Bildung von Wlckeln einschliefilich solcher fiir den Fremd- 
verkauf, bestehend aus Wickelvorrichtungen 7, WickelfSrderern 8 
und einem Wickelstapelplatz 9. An die Wickler 7 schlieBt sich 
eine Piatt enfertigstrasse an, mit Ktihlbetten zum KUhlen des warm- 
gewalzten Strangs* in mehrfache LSngen von Fertigtafeln unter-] 
teilt f ferner mit einem Rollentisch 11 ftif die Einfiihrung des 
unterteilten Strangs in das Ktihlbett 10, einen Warmplanierer 
12 an der Eingangsseite des KUhlbettes 10 f einen Rollentisch 13 
an der Ausgangsseite des KUhlbettes 10 zum FSrdern des Gutes aus 
den Ktihlbetten in die Scherstrasse, Kaltschopf scheren 14 hinter 
den Ktihlbetten auf dem Rollentisch 13, mit rotierendem Messer 
ausgertistete Randscheren 15 mit Ent zunderer , fliegende Scheren 
16 zum Zerschneiden des Guts in gev/Unschte Langenabschnitte, 
einen Zubringertisch 17 zum Stapler, automatische Magnetrollen- 
stapler 18, eine Versandbeschickungseinrichtung 19 und einen 
Versandhof 20. 

In Fig. 2 ist eine bevorzugte Ausftihrungsform der vorerwahnten . _, 
fliegenden Schervorrichtung 5 der Drehtrommelbauart nach der 
Erf indung dargestellt. Die Hauptteile dieser Schervorrichtung 
sind eine vaagerecht angeordnete untere Schertrommel 21 , die 
an ihrem zylindrischen Umfang mit einem untereh Scherblatt 24B, 
21B versehen ist, und eine obere Schertrommel 24, die an ihrem 
zylindrischen Umfang mit einem oberen Scherblatt 24B versehen 
und parallel zur unteren Schertrommel 21 tiber dieser angeordnet 
ist, derart, daB die beiden Schertrommeln 21 und 24 in der 
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nachstehend beschriebenen Weise miteinander zusammenwirken, um 
elnen dazwischen hindurchlauf enden Strang S mitt els ihrer 
Scherblatter 21 B und 24B zu zerschneiden* Der Durchmesser der 
oberen Schertrommel 24 ist kleiner als derjenige der unteren 
Schertrommel 21 . 

Die untere Schertrommel 21 ist fest auf einer unteren Trommel- 
welle 23 angebracht, die mit der Rotorwelle eines Motors M1 
fUr den Antrieb der Schertrommeln liber ein Reduziergetriebe 22 
gekoppelt ist, wahrend die obere Schertrommel 24 fest auf einer 
oberen Trommelwelle 25 angebracht ist* Die untere Trommelwelle 

23 erstreckt sich an ihrer dem Motor M1 abgewandten Seite 
durch die untere Schertrommel 21 zu einem nachstehend beschrie- 
benen Getriebsystem, durch das eine Kraftttbertragung von der 
unteren Trommelwelle 23 zur oberen Trommelwelle 25 erfolgt. 

Die obere Trommelwelle 25 ist an den Enden der Schertrommel 24 
drehbar gelagert mittels Lagern 27 und 27a in den Scheiteln von 
L-f8rmigen Lagerrahmen 26 und 26a in Form von DoppelhebeZLh, die 
mit den einen Enden auf Lagern 30 und 30a gehalten sind, die auf 
glelchachsigen Lagerzapfen 28 und 29 sitzen, die mit ihrer ge- 
meinsamen Mittellinie parallel zu und im Ab stand von der oberen 
und unteren Schertrommelwelle 25 und 23 angeordnet sind. Die 
gemeinsame Mittellinie der Drehzapfen 28 und 29 1st feststehend 
im Raum in Bezug auf die Mittellinie der unteren Trommelwelle 23 
durch ein Gerlistteil (nicht dargestellt) der Maschlne gehalten* 
Somlt sind die L- form i gen Lagerrahmen 26 und 26a, die in ihren 
Scheiteln die obere Trommelwelle 25 mit der oberen Schertrommel 

24 drehbar halten, gemeinsam xim die Drehzapfen 28 und 29 frei 
schwenkbar . 

Die Ebene, in der die Drehzapfen 28 und 29 und die obere Trommel 
welle 25 liegen,ist im wesentlichen waagerecht, so daB die da- 
zwischen sich erstreckenden Schwenkarme der L-f8rmigen Lager- 
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rahmen 26 und 26a im wesentlichen waagerecht slnd. VermSge diesej 
Anordnung kann die obere Schertrommel 24 auf die untere Scher- 
trommel 21 zu und von dieser weg bewegt werden, indem die Lager- 
rahmen abwarts und aufwSrts geschwenkt werden (also gegen den • 
und mit dem Uhrzeigersinn bei Betrachtung von Pig. 3 von rechts 
unten). In dieser Weise wird die obere Schertrommel 24 perio- • 
disch bewegt, wahrend sie sich urn ihre Achse dreht, durch eine 
nachstehend beschriebene Einrichtung. 

Eine Nockenwelle 31 , auf der identische Exzenternocken 32 und 
32a befestigt sind.ist senkrecht fiber der oberen Trommelwelle 
25 und parallel zu dieser drehbar gelagert. Diese Exzenternocken 
32 und 32a sitzen drehbar in den oberen freien Enden von 
Pleueln 33 und 33a, die als Nockenfolgeschellen Oder -fesseln 
wirken. An den unteren Enden der Pleuel 33 und 33a sind wulst- 
artige Kbpfe 34 und 34a ausgebildet, die in entsprechend teil- 
zylindrisch geformte Aussparungen an den oberen Enden der 
L-fermigen Lagerrahmen 26 und 26a eingreifen und darin durch 
Halteglieder 35 und 35a in gelenkiger Verbindung mit den Lager- 
rahmen gehalten werden. 

Die untere Trommelwelle 23 und die Nockenwelle 31 sind an fest- 
stehenden GerUstteilen (nicht dargestellt) der Maschine drehbar 
gelagert, Shnlich wie im Pall der Drehzapfen 28 und 29. Venn 
somit die Exzenterwelle 31 durch einen Motor M2, der mit einem 
Ende derselben Uber ein Reduziergetriebe 36 gekoppelt ist, 
in Drehung versetzt wird, werden die Pleuel 33 und 33a durch 
die Exzenternocken 32 und 32a zu einer im wesentlichen senk- 
rechten Hin- und Herbewegung angetrieben, und die L-f3rmigen 
Lagerrahmen 26 und 26a in periodische Schwingbewegungen urn die 
Drehzapfen 28 und 29 versetzt, wodurch die obere Schertrommel 
24 sich abwechselnd zur unteren Schertrommel 21 hin und von 
dieser fort bewegt. 
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Auf einem Ende der oberen Trommelwelle 25 ist auBerhalb des 
Lagerrahmens 26 ein oberes Zahnrad 37 befestigt, das mil; einem 
losen oder Zwischenrad 38 k3mmt, das auf dem Drehzapfen 28 
festsitzt. Das vom Motor M1 abgewandte Ende der unteren Trommel- 
welle 23 tragt ein Zahnrad 39 # das fest auf der Welle sitzt 
und mit einem Zahnrad 42 kammt, das auf einer Zvischenwelle 
AO befestigt ist 9 die auBerdem ein festsitzendes Zahnrad 41 
tragt, das mit dem Zwischenrad 38 kammt. Die Zwischenwelle 40 
wird, parallel zur unteren Trommelwelle 23 » in f eststehenden 
GerUstteilen der Maschine drehbar gehalten. Die Zahnrader 37, 41 
und 39 sind frei von Spiel bzw. totem Gang ausgebildet* 

Wie oben angedeutet, sind die obere und xintere Schertrommel 24 
und 21 mit oberen und unteren Scherblattern 24B und 21 B versehen, 
die fest in dieselben eingebettet sind, derart, daS sie jeweils 
in der Scherstellung einander gegenOberstehen. Die Ubersetzungs- 
verhaltnisse der beschriebenen Zahnradiibertragung sind so gewahlt, 
daB die normalen Umfangsgeschwindigkeiten der Scherblatter 24B 
und 21 B beim Ineinandergreif en gleich groB sind. Perner kann 
das Einstellen des Spiels der oberen und unteren Scherblatter 
24B und 21 B erfolgen, indem eingangige Schraubenrader flir jedes 
der Zahnrader 37 > 38, 41, 42 und 39 verwendet werden, die 
Zwischenwelle 40 in Achsrichtung verschoben wird und die Zahn- 
rader 38, 37 und 39 gedreht werden. 

Wie erwahnt, besitzt die fliegende Schervorrichtung der Dreh- 
trommelbauart gemaB der Erfindung eine elnen Motor M2 ein- 
schlieBende Anordnung fiir den Antrieb der oberen Schertrommel 
24 zu einer Auf- und Abbewegung, zusStzlich zu der Anordnung 
mit dem Motor M1 ftir den Antrieb der oberen und unteren Scher- 
trommel 24 und 21 in Drehrichtung. Der Motor M1 arbeitet immer 
kontinuierlich, urn die beiden Schertrommeln 21 und 24 mit einer 
Geschwindigkeit anzutreiben, die mit der Laufgeschwindigkeit des 
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Strangs S synchronisiert ist, wahrend der Motor M2 einen 
intermittierenden Antrieb vermittelt, dessen Zeitablauf nur 
den Schermomenten der beiden Schertrommeln 21 und 24 zum 
Zeitpunkt des Abscherens des Strangs S angepaflt ist. 

Wenn namlich ein Bef ehl zum Durchschneiden von einer Steuer- 
einrichtung 46 an den Motor M2 ausgeht, wird dieser zum erst en 
Zeitpunkt A (hier als erster Schermoment bezeichnet) des 
Zusammentreffens der oberen und unteren Scherblatter 24B und 
21 B in Gang gesetzt, der auf die Erteilung des Scherbefehls 
folgt, wie in Fig. 3 angegeben ist, und anschlieBend mit kon- . 
stanter Beschleunigung beschleunigt, worauf er die voile Ge- 
schwindigkeit zum zweiten Zeitpunkt B (hier als zweiter Scher- 
moment bezeichnet) des nachstfolgenden Zusammentreffens der 
oberen und unteren Scherblatter 24B und 21 B erreicht. Wenn 
im zweiten Schermoment B die obere Schertrommel 24 ihre tiefste 
Stellung einnimmt und das Durchscheren des Strangs durch die 
oberen und unteren Scherblatter 24B und 21 B erfolgt ist, ver- 
langsamt sich der Motor M2 mit konstanter Verzogerung, bis er 
beim nachsten Zeitpunkt C (hier als dritter Schermoment bezeich- 
net) des Zusammentreffens der oberen und unteren Scherblatter 
24B und 21 B zum Stillstand kommt und die obere Schertrommel auf 
ihrem hochsten Punkt steht. 

In Fig. 4 ist ein Ausfuhrungsbeispiel einer St euer einrichtung 
fiir den Motor M2 gezeigt. Gekoppelt mit der Welle des Motors M2 
ist ein Tachogenerator 47 zur Erzeugung eines Signals Vd der 
Drehgeschwindigkeit der Nockenwelle 31 sowle ein Impulsgenerator 
48 zur Erzeugung von Signalimpulsen Pd, deren Anzahl dem Dreh- 
winkel der Nockenwelle 31 entspricht. Mit der Welle des Motors 
M2 ist ferner ein Stellungsanzeiger 49 zur Erzeugung von Signal- 
impulsen verbunden, die die Winkel stellung der Exzentemocken 
32 und 32a anzeigen. Diese Signalimpulse werden in Stellungen 
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0, P f Q und R abgegeben. Stellung 0 1st die hbchste Stellung 
der oberen Schertrommel 24 » P die Stellung, in der die Be- 
schleunigung beendet ist, Q die tiefste Stellung der Trommel 24 
(Schneidstellung) und R die Stellung, in der die VerzSgerung 
beginnt . 

Mit der Welle des Motors M1 sind ein Tachogenerator 50 zur 
Erzeugung eines Signals Vs der Tangentialgeschwindigkeit der 
ScherblStter 21 B und 24B und ein Impulsgenerator 51 zur Er- 
zeugung von Signalimpulsen Ps verbunden, deren Anzahl dem 
Drehwinkel der Schertrommel 21 oder 24 und damit dem Umfangs- 
abstand entspricht, urn den das Scherblatt 21 B oder 24B slch welter 
bewegt hat, Mit der Welle des Motors M1 ist ferner ein Stellungs- 
anzelger 52 zur Erzeugung eines Signals verbunden, das die 
Stellung anzelgt, in der die oberen und unteren ScherblStter 
21 B und 24B in liber einstimmung miteinander gebracht werden. Der 
Motor M1 arbeitet in Abhangigkeit von der Steuereinrlchtung 53. 

Die Signale aus dem Impulsgenerator 48, dem Stellungsanzeiger 
49, dem Tachogenerator 50, dem Impulsgenerator 51 und dem 
Stellungsanzeiger 52 werden einem Computer 53a als Eingangs- 
signale fiir dlesen zugeftllurt. Der Computer 53a empfSngt ferner 
ein Signal flir die Scherlange des Strangs aus einem Scherlangen- 
Einsteller 54, das im Computer gespeichert wird. Das Ausgangs- 
signal VdSol aus dem Computer 53a ist ein Drehgeschwindigkeits- 
signal, und das Signal Vd aus dem Tachogenerator sowie das 
Signal VdSol werden in einem Komparator 55 verglichen» Ein 
Dif fer en z signal wlrd aus dem Komparator 55 einem automatischen 
Geschwindigkeitsregler 56 zugeftihrt, durch den der Motor M2 
tiber seine Steuereinrichtung 46 gesteuert wird. 

Die Hauptvorztige der f 11 eg end en Schervorrichtung der Erfindung 
zum Unterteilen eines warmgewalzten Strangs unter der vorbe- 
schriebenen Steuerung ihrer Arbeitsweise sind folgende. 
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1. Der gesamte Lei stungsauf wand der Motoren M1 und M2 kann 

auf ungefShr 1/10 des Leistungsbedarfs fUr das Beschleunigen 
und VerzSgern ledigiich der oberen und unteren Schertrommeln 
far den Fall herabgesetzt werden, da8 rotierende Scheren, 
die nach dem Start-Stop-System gesteuert werden, unter den- 
selben Scherbedingungen verwendet werden, wie diejenigen nac 
dem AusfUhrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung. 

2. Probleme wie Verzundern, Abrieb und Rifibildung an den 
Strangoberflachen werden vermieden. 

3. Der Strang kann in irgendeine gewUnschte Teillange oberhalt. 
einer noch moglichen Mindestlange zerschnitten werden. 

4. Eine Ausriistung fUr das Wiederaufwickeln zu Verkaufs- 
zwecken ist nicht erf orderlich . 

5. Das Kuhlen von warmgewalztem Strang in einer langen Tafel 
ist moglich gemacht. 

Um die Elgenart und Niitzlichkeit der Erfindung umfassender 
herauszustellen, folgt eine analytische Beschreibung mit Bezug 
auf konkrete praktische Beispiele mit genauen Zahlenwerten, 
wobei selbstverstandlich diese Beispiele nur zur ErlMuterung 
dienen und keineswegs die Reichweite der Erfindung begrenzen 
sollen. 

Bei einem in Fig. 3 veranschaulichten Beispiel haben die oberen 
und unteren Schertrommeln 24 und 21 Durchmesser von 0,8 m bzw. 
1,2 m und der Strang eine Valzgeschwindigkeit von 1200 m/min. 
Dabei hat die obere Schertrommel 24 eine Drehzahl von 480 U/min. 
und ist fUr einen Umlauf derselben eine Zeit von 0,125 sec. 
erf orderlich . 
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Der Moment bzw. Zeitpunkt des Zusammentreffens der oberen 
und unteren Scherblatter 24B und 21 B tritt einmal auf drel 
Umdrehungen der oberen Schertrommel 24 ein, das heiBt alle 
0,375 Sekunden, da das Verhaltnis der Durchmesser der oberen 
und unteren Schertroznmeln 2:3 1st. Demnach mu0 der Motor M2 
folgende Vorgange ausfiihren: Start en und Beschleunigen bis zur 
vollen Geschwindigkeit in der 0,375 sec. dauernden Periode vom 
ersten Schermoment A bis zum zweiten Schermoment B; Antreiben 
-der oberen Schertrommel 24 zur Abwart sb ewegung in ihre tief ste 
Stellung und zum Durchschneiden des Strangs im Schermoment B; 
-Verzfigern und Stoppen in der 0,375 sec. dauernden Periode bis 
zum dritten Schermoment C und dabei Antreiben der oberen Scher- 
-trommel 24 zur Aufwartsbewegung in ihre hochste Stellung, urn 
das nachste Bef ehlssignal zum Durchscheren des Strangs abzu- 
warten. Das bedeutet also, daB der Motor M2 azxgelassen, auf 
die Vollgeschwindigkeit beschleunigt, verzogei*t und stillgesetzt 
wird. 

In diesem Fall verden die Exzenternocken 32 und 32a auf der 
Nockenwelle 31 sich Uber ein en Drehwinkel von 180° abwarts und 
Uber die fibrigen 180° aufwarts bewegen. ¥enn jedoch, als Annahme 
gedacht, 3/4 (= 135°) des Drehwinkels von 180° der Abwartsbewegung 
gebraucht wird ftir ein Beschleunlgungsintervall bei konstanter 
} Beschleunigung, 3/4 (=135°) des Drehwinkels von 180° der Auf- 
wa r t sb ewe gung gebraucht wird lUr ein Verzdgerungsintervall mit 
konstanter VerzSgerung, und die restlichen 90° gebraucht werden 
fUr das Scherintervall mit Vollgeschwindigkeit, bezogen auf die 
erforderliche Gesamtdauer von 0,75 sec. fiir das vorerwahnte 
Starten, Beschleunigen (auf Vollgeschwindigkeit), VerzSgern und 
Stoppen, betragen 3/7 die Beschleunigungsdauer, 1/7 die Voll- 
geschwindigkeitsdauer \xn& 3/7 die Verzogerungsdauer , wobei die 
Drehgeschwindigkeit bzw. Drehzahl der Exzenternocken 32 und 32a 
und der Nockenwelle 31 zur Zeit der Vollgeschwindigkeit 140 U/min 
erreicht. 
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Unter den angenommenen Bedingungen einer maximalen Scherkraft 
von 300 (metrischen) Tonnen, einer Exzentrizitat e der Exzenter-. 
nocken 32 und 32a von 0,025 m fur jeden und eines Drehwinkels 
der Exzenternocken 32 und 32a von 135°» bei dem die maximal e 
Scherkraft ausgeiibt wird, betragt alsdann das maximale Dreh- 
moment der Nockenwelle 300 x 0,025 x sin 135° = 5,3 (metrische)" 
Tonnenmeter. Da die Drehzahl zu diesem Zeitpunkt 140 U/min 
betragt, hat der Motor 36 eine Nennleistung von 300 kW mit einer 
Uberlastung des Motors von 280% und einen mechanischen Wirkungs- 
grad von 0,9. ~ 

Wenn dann ein mit geringer TrMgheit behafteter Gleichstrommotor 
Type 916 (150/300 kW x 480/960 U/min x 220/440 V) fUr den Motor 
M2 gewahlt wird, betragt das totale GD 2 des vertikalen Trommel- 
antriebs, bezogen auf die Motorwelle, 80 kg.m 2 . Wenn angenommen 
wird, dafl der Motor bei konstanter Beschleunigung innerhalb 
von 0,3125 sec beschleunigt, ist ein Beschleunigungsdrehmoment 
von 637 kg.m erforderlich, das eine Oberlastung von ungefShr 
21056 gegenuber dem Nenndrehmoment des gewahlten Motors bedeutet. 
Venn das Verz5gerungsdrehmoment im wesentlichen in derselben 
Hone angenommen wird, kann die folgende Rechnung aufgestellt 
werden, unter Berlicksichtigung der Warm ekapazi tat des Motors. 

Scherdauer 

Beschleunigungsdauer 
VerzSgerungsdauer 

Summe ( Lastmoment )2 Lastdauer = 3,045 sec 

v Nennmoment 7 

Infolgedessen, selbst wenn eine Abweichung in Betracht gezogen 
wird, ist die Motorkapazitat von einer GroGe, bei der ein 
minimales Durchs chert empo von einem Zyklus in 3,5 sec moglich 
ist. Dies kann als Strangunterteilungslange wie folgt darge- 
stellt werden. Da der Strang einer Walzgeschwindigkeit von 


2,8 2 x 1/4 x 0,107 = 0,209 
2,1 2 x 0,3215 =1,418 

2,1 2 x 0,3215 =1,418 
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1200 m/min = 20 m/sec unterliegt, ist die kleinstmogliche 
Scherlange des Strangs unter, Beachtung der Kapazitat des gewahl— 
ten Motors 20 m/sec x 3,5 sec = 70 m. 

Einerseits hat die obere Schertrommel 24 eine Drehzahl von 
480 U/min, und ein Schermoment erfolgt einmal alle drei Umdre- 
hungen der oberen Schertrommel 24, das heiflt alle 0,375 sec. 
Falls demnach der Motor M1 kontinuierlich mit konstanter Ge- 
schwindigkeit betrieben wird, rUckt der Strang S urn 20 m/sec x 
0 f 375 sec = 7,5 m je Schertakt vor, und die praktisch mogliche 
Scherlange ist ein ganzes Vielf aches von 7,5 m. Da dann die klelnst- 
mSgliche Scherlange im Hinblick auf die Kapazitat des gewahlten 
Motors 70 m Ubersteigt bei einem Schervorgang auf Jewells 10 
Zyklen, nimmt die kleinstmogliche Scherlange praktisch den Wert 
von 75 m an. 

Demzufolge kann eine KUhlung des Strangs in groBer Lange mittels 
eines Ktihlbettes in einer Lange von ungefahr 75 bis 90 m 
durchgeflihrt werden. Ferner kann durch Andern der Drehzahl 
des Motors 22 bei gestopptem Motor M2 eine kleinstmogliche 
Scherlange von jedem gewtinschten Wert Uber 75 m erhalten werden. 

Als nachstes wird die Kapazitat des Motors M1 betrachtet. Es 
sei angenommen, daB fiir diesen Motor M1 eine gerlnge Tragheit 
besitzender Gleichstrommotor Type 914 (110/220 kW x 500/1000 
U/min x 220/440 V) gewahlt wird. Unter der Voraussetzung eines 
GD 2 von 2,086 kg.m 2 fUf den Drehantrieb der Trommeln bezogen 
auf die Motomnrelle, einer maximalen Scherkraft von 300 Tonnen 
und einer Dicke des Strangs S von 12,7 mm (1/2 Zoll), ist die 
Scherenergie E = 2286 kg.m. 

Demnach ergibt sich der Geschwindigkeitsabf all des Motors M1 
im Augenblick des Scherens als Differenz zwischen der Motor- 
drehzahl = .1000 U/min bei Beginn des Schervorgangs und der 
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Motordrehzahl N 0 = V It* - 7 150 p/rn 2 one «'/ * 

. . 2 ™1 f » • E/GD = 996 U/min unmittelba 

nach dem Schervorgang zu 4 U/min. Somit halt sich der Geschwin 
dxgkeitsabfall bei 0.4*. was reichlich innerhalb praktischer 
Grenzen llegt. Venn dieser Geschwindigkeitsabfall von 4 U/min 
in 0,05 sec zuriickgewonnen warden kann, nimmt das erforderlich 
Beschleunigungsdrehmoment den Wert 445 kg.m an, was eine Uber- 
lastung von annahernd 208* relativ zum Nenndrehmoment von 
214 kg.m des gewShlten Motors bedeutet. Diese Uberlastung lie* 
also innerhalb praktischer Grenzen. 

Wenn ferner das Beschleunigungsdrehmoment zu annShernd 300* 
des Nennmoments des Motors M1, das heiflt mit 642 kg.m zugrunde 
gelegt wird, betragt die Dauer fUr das Beschleunigen vom Start 
bis zur Vollgeschwindigkeit annShernd 8,7 sec und die Beschleu 
gung hat die GrSfle 1200/8,7 = 138 m/min/sec, da die Strang- 
walzgeschwindigkeit 1200 m/min betragt, so daB ein Abweichungs 
faktor von mehr als dem Zweifactien im Vergleich zum Beschleuni 
gungsmaB von 60 m/min/sec des Motors des Strang-Warmwalzwerks 
Oder des Motors der Strang-KUhlmaschine besteht. . 

In der vorangehenden Analyse sind die Motorkapazitat und die 
darauf bezUglichen GrSBen bezogen auf den Pall einer Strang- 
Walzgeschwindigkeit von 1200 m/min, einer Strangdicke von 
12,7 mm, einer maximalen Scherkraft von 300 Tonnen und von 
Durchmessern der oberen und unteren Trommel von 800 mm bzw 
1200 mm. In diesem Fall betragt die totale Motorkapazitat 
220 kW - 300 kW = 520 kW, was etwa ein Zehntel der Leistung vc 
5000 kW darstellt, die fur das Beschleunigen lediglich der 
oberen und unteren Schertrommeln (mit Trommeldurchmessern von 
800 bzw. 1200 mm) erforderlich ist, falls rotierende Schopf- 
scheren mit Start-stop-Steuerung Itir das fliegende Durchschere 
eines mit hoher Geschwindigkeit von 1200 m/min vorrUckenden 
Strangs verwendet werden. 
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Da ferner die oberen und unteren Schertrommeln kontinuierlich 
mit einer Geschwlndigkeit angetrieben werden, die im wesent- 
lichen mit der Strang- Walzgeschwindigkeit abgestimmt 1st, treten 
Probleme wie Zundern, Abrieb und Rifibildung an der RUckseite 
des Strangs als Folge von Schlupf zwischen der unteren Scher- 
trommel 21 und dem ttber deren Oberseite laufenden Strang S 
nicht auf . Ein anderes vorteilhaftes Merkmal der Erfindung besteht 
darin, daB, da die kleinstmogliche Teillange beim Durchscheren 
des Strangs im vorliegenden Beispiel 75 m betrSgt, das Ktihlen 
grofler Teillangen des Strangs mit Hilfe eines KUhlbettes von 
eiwa 75 bis 90 m Lange durchgeftihrt werden kann. Ein weiteres 
-xerkmal besteht darin, daB, da die TrennlSnge fttr jeden Schnitt 
geSndert werden kann und Jede gewiinschte Teillange liber der 
kleinstmSglichen TrennlSLnge erhalten werden kann, die vor- 
erwahnten Probleme vermieden werden, die dagegen bei den her- 
kSmmlichen rotierenden Scheren zum Zerschneiden des Guts in 
gewiinschte Teill&ngen auf treten, wenn ein Durchscheren bei 
hoher Geschwlndigkeit, wie im Fall des Beispiels der vorliegenden 
Erfindung , erf olgt . 

Gemafl der obigen Beschreibung zur vorliegenden Erfindung werden 
die oberen und unteren Schertrommeln kontinuierlich gedreht 
tiber den ganzen Vorgang und wird eine der Schertrommeln senkrecht 
xur anderen Trommel hin lediglich im Augenblick des Scher ens 
bewegt, tun das Scheren vorzunehmen. Infolgedessen kann der 
Strang in irgendeine gewiinschte LSLnge aufgeteilt werden mit 
einer Vorrichtung von verhfiltnismaflig einfacher Ausbildung 
und obendrein mit einer minimalen Gesamtmotorlelstung, selbst 
bei einer hohen Strang- Walzgeschwindigkeit oberhalb von 1000 m/min, 
wofUr die Auswahl des Motors blsher als schwierig angesehen 
wurde. Ferner ist bei der praktischen Anwendung der Erfindung 
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die AusrUstung der Strasse fur ein Wiederaufspulen der zum 
Vetrieb vorgesehenen Wickel iiberfliissig, oder es 1st das 
Kiihlen mit langen Tafeln des Strangs mfiglich gemacht, und 
Schwierigkeiten etwa durch Zunder, Schrammen und Risse an * 
der Strangoberflache tret en nicht auf . 
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